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BASIC-ABSTRACT: 

A circular flat filter element is produced from a folded material 
using a mould into which a settable foam sealing cpd. is first 
injected. The previously folded element is placed in the mould and 
held in the correct posn. by supports until the sealing cpd. sets to 
form a gasket attached to the folded element. 
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Verfahren zur Herstellung runder, flacher Filtereinsatze. 



Bisber sind rande flache Filtereinsatze aus gefaltetem Material 
nur in einer Ausftihrung bekannt, wie sie in unserer Anmeldung 
P 2137309.1 Fig. h, Fig. 6 und Fig* 7 dargestellt sind. Das in 
obiger Anmeldung beschriebene Verfahren, einen Flachf ilterein- 
satz herzustellen, ist sctvwieriger als das in unserer neuen An- 
meldung beschriebene* 

Veiterhin machen die in Anmeldung P 2137309.1 gefertigten Filter- 
einsatze eine zusatzliche Dichtung nbtig, die bei der neuen Er- 
findung nicht mehr benotigt wird, da die Endscheiben des neuen 
Flachfiltereinsatzes aus elastischem Material hergestellt sind, 
das durch Schaumen mit dem Faltenbalg verbunden wird. Dies ist 
auch in unserer Anmeldung P 23^2155. 8 beschrieben. 

Um die neue Anmeldung verst&ndlicher zu machen zeigt 

Fig. I a - d Mdglichkeiten verschiedener Dichtkanten 
Fig. II die Einschaumung des Faltenbalges auf der einen 

Seite 

Fig. Ill den einseitig eingesch&umten Filtereinsatz in 

Vinkellage 

Fig. IV die Ansicht der nicht eingesohSumten offenen Falten 

Fig. V den flachen einseitig eingesch&umten Faltenbalg 

Fig. VI die GieBform flir den zveiten Dichtrand 

Fig* VII den fertigen Filtereinsatz 

Die Verf ahrensproblematik fiir die Anbringung des £LuOeren und inne- 
ren Abdichtrandes fiir kreisfSrmige Flachf iltereins&tze entspre- 
chend der Patentanmeldung P 23^2155.8, s. auch Fig. VII, i«st au- 
genscheinlich* 

Die offenstehenden Falten Fig. IV verlangen eine bisher nicht an- 
gevandte Verf ahrenstechnik , um den Faltenbalg (16) einzuschfturaen. 
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Das Verfahren dieser Anmeldung zur wirtschaftlichen und technisch 
einfachen Fertigung geschieht nach folgender Methode. In bekannter 
Veise verden Faltenbalge aus Filtermaterial hergestellt und fiir 
dieses Verfahren verwendet. Der Faltenbalg (l6) wird entsprechend 
Fig. II in eine nit Dichtungsmaterial geflillte Form (17) gesteckt. 
Dabei ist flir labile FaltenbSlge die Hilf svorrichtung (25) und (26) 
zu verwenden. Bei beatimroten Anwendungsf alien kann auch die Verwen- 
dung eines Deckels (27) zum Beschveren Oder Zentrieren des Falten- 
balges notig sein. 

Entsprechend der Anroeldung P 23^2155.8 kann die Form verscfaiedene 
Querschnitte haben. Siehe Fig. I a - d oder andere. 

Je nach der Eigenschaft des Dichtungsmaterials wird die Entfor- 
mungszeit festgelegt. Diese gewShrleistet , daB der entformte Fil- 
terbalg (16) mit Dichtung (Dichtlippe) in flache, Fig. V, oder 
winklige Lags, Fig, III, gebracht werden kann, je nach Anwendungs- 
fall. AnschlieGend wird der eingekippte, Fig. Ill, oder flache, 
Fig. V, halbfertige Fil tereinsatz in eine Form (l9), die mit O- 
Ringen (20) versehen werden kann, 2 Stuck oder mehr gegeben. Nach 
Bedarf kann FormteU (2l) eingesetzt werden, um Dichtlippe (18) 
Oder andere Querschnitte entsprechend Fig, I a - d zu erzielen. 

Danach wird mittels einer Dosiermaschine Dichtungsmaterial ein- 
dosiert und das obere Formteil (22) auf gesteckt. 

Sobald das Dichtungsmaterial entformbar bzw. ausgeschSumt 1st, wird 
der fertige Flachf iltereinsatz oder der winklige Filtereinsatz 
entsprechend Fig. Ill entformt. 

Die Winkellagm des in Fig. Ill dargeatell ten Einsatzes kcSnnen 
beliebig verEndert werden. £s erf order t eine Anderung der Form 
Fig. VI, 
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AnsprCiche 



0 Verfahren zur Herstellung eines kreisf ormigen Filterein- 
satzes aus Faltenbalgen nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich- 
net, daB unter Vervendung einer Form (l7)t in welch© Dich- 
tungsmaterial eingebracht wird, ein Faltenbalg in dieses 
Dichtungsmaterial eingesetzt wird (s. Fig. II). 

2. Verfahren zur Herstellung eines kreisf ormigen Filterein- 
satzes aus FaltenbSlgen nach Anspruch 2 und/oder 1 bis 2 da- 
durch gekennzeichnet, daB der Faltenbalg durch Hilfsvor- 
richtungen (25) und (26) in eine stabile Lage gebracht wird. 

3. Verfahren zur Herstellung eines kreisf ormigen Filterein- 
satzes aus Fait enbal gen nach Anspruch 3 und/oder 1 bis 3 dadurch 
gekennzeichnet , daB ein Deckel (27) zur Positionierung des 
Faltenbalges verwendet wird. 

h. Verfahren zur Herstellung eines kreisf Qrmigen Filterein- 

satzes aus Faltenbalgen nach Anspruch k und/oder 1 bis k da- 
durch gekennzeichnet , daB die Lage des Faltenbalges auch 
winklig durch entsprechende Dichtungsquerschnitte in der Form 
gestaltet werden kann. 

5. Verfahren zur Herstellung eines kreisf ormigen Filtereinr 
satzes aus Faltenbalgen nach Anspruch 5 und/oder 1 bis 5 da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Entformung je nach Entformbar- 
teeit des Dichtungsmaterials so vorgenommen wird, daB der Fil- 
tereinsatz noch in einen flachen bzw. winkligen Zustand ge- 
bracht werden kann. 

6. Verfahren zur Herstellung eines kreisf ormigen Filterein- 
satzes aus Faltenbalgen nach Anspruch 6 und/oder 1 bis 6 da- 
durch gekennzeichnet, daB die innere Dichtung in flachen bzw. 
winkligen Zustand in einer Form Fig. VI angebracht und herge- 
stellt wird. 
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Bezugsziffern 



16 Faltenbalg 

17 Form 

18 Kunststoffrand 

19 GieBform-Unterteil 

20 O-Ringe 

21 Gieflform 

22 obere GieBforra 

23 Kunststoffrand 
2k Zentrierbolzen 

25 Hilf svorrichtung 

26 Hilf avorrichtung 

27 Deckel 
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Fig. 7 
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